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(57) Abstract: The invention relates to a seat 
insert in the form of an elastic latticework mat 
(10) comprising at least two longitudinal bars 
(14) that are connected by transversal bars (16, 
18) and hooks (20) for hooking onto a seat frame. 
Said insert is characterised in that the transversa] 
bars (16, 18) consist of plastic and are injected 
onto the longitudinal bars (14). 

(57) Zusammenfassung: Sitzeinlage in der 
Form einer elastischen Gittermatte (10) mit 
mindestens zwei Langsstaben (14), die durch 
Querstabe (16, 18) verbunden sind und Aufhanger 
(20) fttr die Aufhangung in einem Sitzgestell 
aufweisen, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Querstabe (16, 18) aus Kunststoff bestehen und 
an die Langsstabe (14) angespritzt sind. 
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SITZEINLAGE UND VERFAHREN ZU IHRER HERSTELLUNG 

Die Erfindung betrifft eine Sitzelnlage in der Form einer elastischen Gittermatte 
mit mindestens zwei Langsstaben. die durch Querstabe verbunden sind und 
5 Aufhanger fur die Aufhangung in einem Sitzgestell aufweisen, sowie ein Verfah- 
ren zur Herstellung einer solchen Sitzeinlage. 

In der Ruckenlehne von Sitzen, insbesondere von Kraftfahrzeugsitzen. ist haufig 
als Sitzeinlage eine Gittermatte eingebaut. die die Polsterung geeignet versteift. 

10 jedoch ein gewisses Nachgeben und damit eine Anpassung an die Korperform 
und -haltung des Benutzers erm6glicht. Diese Gittermatte wird ublicherweise 
durch ein Drahtgitter gebildet, das mit Druck- oder Zugfedern so im Rahmen 
der Ruckenlehne aufgehangt ist. daJ5 die Langsstabe im wesentlichen vertikal in 
der Ebene der Ruckenlehne verlaufen. Die Langsstabe werden zumeist durch 

15 Federstahldrahte gebildet. die mit Kunststoff ummantelt sind. Die aus dunneren 
Drahten bestehenden Querstabe sind an den Enden zu Osen gebogen. die die 
Langsstabe eng umschlingen und so zur Befestigung der Querstabe an den 
Langsstaben dienen. 

20 Oft ist an der Gittermatte zusatzlich eine wolbungsverstellbare Lordosenstutze 
befestigt. die es ermoglicht. die Kontur der Ruckenlehne noch besser an die 
Anatomie des Benutzers anzupassen und der Wirbelsaule^des Benutzers besse- 
ren Halt zu geben. Ein Stutzelement der Lordosenstutze wird durch eine mehr 
oder minder stark durchbrochene Platte aus Kunststoff gebildet, deren obere 

25 und untere Rander mit Hilfe eines Bowdenzuges zusammengezogen werden kon- 
nen, so dgJ3 die Platte sich durchbiegt und dadurch ihre Wolbung verandert. 
Das Stutzelement ist im Bereich seiner oberen und unteren Rander an den 
Querstaben der Gittermatte befestigt. wie zum Beispiel in EP-A-0 780 262 be- 
schrieben wird. 

30 

Aufgabe der Erfindung ist es. eine Sitzeinlage zu schaffen. die sich einfacher 
herstellen und in ihren elastischen Eigenschaften optimieren laJ3t. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgem^0 dadurch gelost. dafi die Querstabe aus 
35 Kunststoff bestehen und an die Langsstabe angespritzt sind. 

Durch die Erfindung erubrigt sich die bisher sehr umstandliche Befestigung der 
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durch dunne Drahte gebildeten Querstabe an den Langsstaben. Statt dessen 
werden die aus Kunststoff bestehenden Querstabe nun einfach an die Langssta- 
be angespritzt, so d^0 sich die gesamte Gittermatte in einem Zuge im SpritzgieJS- 
verfahren herstellen la3t. Auf diese Weise wird der HerstellungsprozeJ* betracht- 
5 lich vereinfacht. 

Zugleich bietet die Erfindung die vorteilhafte Moglichkeit, die Form und die ela- 
stischen Eigenschaften der Querstabe so zu variieren. da3 die Form und Harte 
der Gittermatte sowie die Gr6J3e der Unterstutzungsflache uberall optimal an die 

10 KGrperanatomie angeps^t wird. so dafi der Sitzkomfort gesteigert und eine ge- 
sunde Sitzhaltung des Benutzers erreicht wird. Zu diesem Zweck konnen z. B. 
die Querstabe mit einer einheitlichen Oder individuell an die Jeweilige Einbauho- 
he angep^£ten Vorwolbung versehen werden. AuJSerdem konnen die Quer- 
schnittsformen und damit die GrQ0e der Unterstutzungsflache sowie die elasti- 

15 schen Eigenschaften der Querstabe von Querstab zu Querstab sowie auf der 
Lange jedes einzelnen Querstabes variiert werden. 

Ein besonders zweckm4£iges Verfahren zur Herstellung der Sitzeinlage ist da- 
durch gekennzeichnet, daJ3 samtliche Querstabe in einem Arbeitsgang in einem 
20 gemeinsamen SpritzgieJSwerk gespritzt werden. 

Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung ergeben sich aus den Unteransprti- 
chen. 

25 Wenn auch die Langsstabe der Gittermatte aus Kunststoff bestehen, kann die 
gesamte Gittermatte in einem Stuck im Spritzgi^0verfahren hergestellt werden. 

Damit eine ausreichende Gesamtstabilitat erreicht wird. sollten die Langsstabe 
allerdings eine relativ hohe Biegesteifheit besitzen. Andererseits sollten die 
30 Querschnitte der Langsstabe nicht uberm^fiig groJ3 werden. Aus diesem Grund 
wird es als vorteilhaft angesehen, die Langsstabe aus einem h&rteren Material 
als die Querstabe herzustellen. 

Beispielsweise konnen die Langsstabe aus faserverstarktem Kunststoff beste- 
35 hen. In diesem Fall konnte die Gittermatte im Mehrkomponentenverfahren aus 
Kunststoff gespritzt werden. 
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Gem^G einer anderen Ausfuhrungsform werden die Langsstabe wie bisher durch 
Federstahldrahte gebildet, die zumindest dort. wo sich die Querstabe anschlie- 
£en, mit dem Kunststoff der Querstabe umsprttzt sind. Wahlweise konnen die 
Federstahldrahte auch ganz in Kunststoff eingebettet werden, so daJ5 es sich er- 

5 ubrigt, die Federstahldrahte in einem gesonderten Herstellungsschritt mit 
Kunststoff zu ummanteln. Ebenso ist es auch moglich. die aus Kunststoff beste- 
henden Querstabe durch eingespritzte Metalldrahte zu versteifen. Diese Me- 
talldrahte konnen dann nach auJ3en uber die Langsstabe hinaus verlangert sein 
und zugleich die Aufhanger und/oder Federn. beispielsweise in Maanderform. 

10 fur die Aufhangung der Matte im Gesteli der Ruckenlehne bilden. 

Bei der Herstellung der Gittermatte konnen die als Langsstabe dienenden Feder- 
stahldrahte als Endlosmaterial in das SpritzgiqjSwerk zugefuhrt, beim SchlieJJen 
des Werkzeugs mit an den Werkzeugh&lften angeordneten Schneidorganen auf 
15 Lange geschnitten und dann ganz oder teilweise mit Kunststoff umsprttzt wer- 
den. 

Besonders zweckmaJ3ig ist die Verwendung elnes Etagenwerkzeugs. in den sich 
mehrere Gittermatten in einem Arbeitsgang herstellen lassen. 

20 

Die Aufhanger. die zum Aufhangen der Gittermatte im Sitzgestell dienen, werden 
bisher dadurch gebildet. dafi die Federstahldrahte zu Haken oder Osen gebogen 
werden. Gema0 einer Weiterbildung des erfindungsgemaJSen Verfahrens kdnnen 
auch diese Biegevorgange wShrend des Formschlusses oder nach dem Form- 
25 schluJS mit an dem SpritzgieJSwerkzeug ausgebildeten Biegewerkzeugen durch- 
gefuhrt werden. 

Alternativ dazu ist es auch moglich, die Aufhanger beim Spritzgiejten der Quer- 
stabe aus Kunststoff herzustelien, entweder als Veriangerungen der Querstabe 
30 oder auch an anderer S telle an den Langsstaben. 

Gema3 einer Weiterbildung der Erfindung kann auch das ohnehin aus Kunst- 
stoff bestehende Stutzelement der Lordosenstiitze in einem Arbeitsgang zusam- 
men mit den Querstaben der Gittermatte hergestelit werden. Beispielsweise 
35 kann das Stutzelement in einem Stuck mit den sie tragenden Querstaben aus- 
gebildet werden. Diese Querstabe mussen dann so elastisch sein, da& sie die bei 
der Wolbungsverstellung des Stutzelements auftretenden Langenanderungen 
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ausgleichen konnen. 

Altemativ ist es denkbar, auf geeigneten. geraden L&ngsabschnitten der als Fe- 
derstahidrahte ausgebildeten Langsstabe Gleitlager anzuordnen. die dann im 

5 SpritzgieJ3prozeJ3 mit dem Kunststoff des Stutzelements umspritzt werden. Auf 
diese Weise erhalt man eine Gittermatte. bei der zumindest ein Ende des Stutze- 
lements gleitend verschiebbar auf den Langsstaben gefuhrt ist. Wenn beide En- 
den des Stutzelements gleitend verschiebbar sind. la&t sich eine sogenannte 
Vierwege-Lordosenstutze herstellen, bei der das Stutzelement nicht nur in der 

10 Wdlbung, sondern auch in der Hone relativ zur Gittermatte verstellbar ist. 

Fur Kraftfahrzeugsitze sind aktive Kopfstutzen entwickelt worden. die bei einem 
Aufprall des Fahrzeugs selbsttatig nach vorn schwenken, um den infolge des 
Aufpralls nach hinten geschleuderten Kopf des Benutzers fruher aufzufangen 

15 und so ein Schleudertrauma zu verhlndern. Die Schwenkbewegung der aktiven 
Kopfstutzen wird durch ein Ausloseelement ausgeldst, das in die Ruckenlehne 
des Sitzes eingebaut ist und auf den vom Oberkorper des Benutzers erzeugten 
Druck anspricht, wenn dieser bei dem Aufprall in die Ruckenlehne gepre^t wird. 
Das Ausloseelement weist ein Gehause Oder sonstige Funktionsteile aus Kunst- 

20 stoff auf. die die entsprechenden Sensoren aufnehmen und die ahnlich wie das 
Stutzelement der Lordosenstutze an der Gittermatte zu befestigen sind. Auch 
dieses Gehause und/oder die sonstigen Funktionsteile konnen gem^3 einer Wei- 
terbildung der Erfindung zusammen mit den Querst&ben der Gittermatte herge- 
stellt werden. 



1m folgenden werden Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung anhand der Zeich- 
nung naher erl^utert. 



25 



Es zeigen: 



30 



Fig. 1 



eine Ruckanslcht einer Gittermatte mit Lordosenstutze; 



35 



Fig. 2 
Fig. 2 



ein Unterwerkzeug einer Vorrichtung zur Herstellung der 
Gittermatte nach Fig. 1; und 



eine Gittermatte gemgj* einem anderen Ausfuhrungsbei- 
spiel. 
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In Figur 1 ist eine Gittermatte 10 mit einer daran befestigten Lordosenstutze 12 
gezeigt. Die Gittermatte 10 wird durch zwei an den Enden umgebogene Langs- 
stabe 14 gebildet. die durch mehrere sprossenartig angeordnete Querstabe 16, 
18 miteinander verbunden sind. Bei den Langsstaben 14 handelt es sich im ge- 

5 zeigten Beispiel um Metalldr&hte mit einem verhaltnismaJMg groJSen Querschnitt 
und einer entsprechend hohen Biegesteifheit, wahrend die Querstabe 16. 18 aus 
Kunststoff bestehen. Jeder der Langsst&be 14 weist zwei Ausbiegungen auf. die 
als Aufhanger 20 fur nicht gezeigte Zugfedern dienen, mit denen die Gittermatte 
10 so im Rahmen einer Ruckenlehne eines Sitzes aufgehangt wird. da)3 sie im 

10 wesentlichen in der Ebene der Ruckenlehne in der Polsterung liegt und der Ruk- 
kenlehne das geforderte MgJ5 an Steifheit und Nachgiebigkeit verleiht. Weitere 
Aufhanger 20 werden durch die umgebogenen Enden der Langsstabe 14 gebil- 
det. Wahlweise konnen die Langsstabe auch als geiochte Flachbander ausgebil- 
det sein. deren Locher zum Einhangen der Zugfedern dienen. 

15 

Die Lordosenstutze 12 weist ein im wesentlichen plattenfGrmiges Stutzeiement 
22 aus Kunststoff auf. das auf beiden Seiten mehrere seitlich abstehende Finger 
24 bildet und in der Mitte mit Durchbruchen 26 versehen ist. Die Finger 24 sind 
an der Ruckseite durch angeformte Rippen 28 versteift. Durch rechtwinklig zu 

20 den Rippen 28 verlaufende, jedoch unterbrochene Rippen 30 wird die Steifheit 
des Stutzelements 22 so eingestellt, daJ5 es sich um eine Querachse elastisch 
durchbiegen la£t und sich dabei in der Richtung senkrecht zur Zeichenebene in 
Figur 1 mehr Oder minder stark auswdlbt. Ein im wesentlichen vertikal verlau- 
fender Hebel 32 ist mittig auf der Ruckseite des Stutzelements 22 angeordnet 

25 und an seinem unteren Ende in einem Lager 34 schwenkbar an dem Stutz- 
eiement gelagert. Das obere Ende des Hebels 32 bildet eine Verankerungsstelle 
36 fur das AuJSenkabel eines nicht gezeigten Bowdenzuges. Eine Verankerungs- 
stelle 38 fur das zugehorige Innenkabel ist in der Nahe des oberen Randes des 
Stutzelements 22 angeordnet. Mit Hilfe des Bowdenzuges kann folglich das 

30 Stutzeiement 22 in vertikaler Richtung auf Kompression beansprucht werden. 
so daJS es sich in Richtung auf den Rucken des Benutzers durchwolbt. 

Zur Befestigung am Drahtgitter 10 weist das Stutzeiement an seinen oberen und 
unteren Randern je eine Verdickung 40 auf. die in einem Stuck mit einem der 
35 Querstabe 18 ausgebildet ist. Auf diese Weise ist das Stutzeiement 22 stabil und 
ausreU3sicher an der Gittermatte 10 gehalten. Wenn das Stutzeiement 22 durch- 
gewolbt wird und sich dabei in vertikaler Richtung verkurzt. werden die Quer- 
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stabe 18 elastisch durchgebogen. 

Zur Herstellung der Gittermatte 10 dient ein SpritzgieJSwerkzeug. dessen Unter- 
werkzeug 42 in Figur 2 gezeigt 1st. 

5 

Das Unterwerkzeug 42 bildet einen Formhohlraum 22', mit dem die in Figur 1 
sichtbare Ruckseite des Stutzelements 22 geformt wird. Die Bereiche des Form- 
hohlraums 22', die die Finger 24 bilden. sind ieicht nach oben angewinkelt. Zu 
diesem Zweck bildet das Unterwerkzeug 42 schrag nach aufien ansteigende Pla- 

10 teaus 46. Aufierhalb des Formhohlraums 22' und der Plateaus 46 weist das Un- 
terwerkzeug 42 eine flache Oberfl&che auf. die von Langsnuten 14' und von 
Formhohlr&umen 16\ 18' fur die Querst&be durchzogen 1st. Die Langsnuten 14* 
sind so tief. daJ3 sie die untere Halfte des Querschnitts der L&ngsstabe 14 auf- 
nehmen konnen, wahrend die obere H&lfte des Querschnitts durch entsprechen- 

15 de Nuten eines nicht gezeigten Oberwerkzeugs aufgenommen wird. 

Die Langsnuten 14' munden am oberen Ende in Figur 2 in einen Freiraum. der 
durch einen Anschlag 48 begrenzt wird. 

20 Auf ihrer Lange sind die Langsnuten 14' stellenweise zu Schablonen 50 erwei- 
tert, denen jeweils ein Biegewerkzeug 52 zugeordnet 1st. 

Der in Figur 2 untere Rand des Unterwerkzeugs bildet eine Scherkante 54. die 
in Abstand zu den dortigen Mundungen der Langsnuten 14* liegt und an der die 
25 Langsst&be 14 mit Schneidwerkzeugen 56 abgeschert werden konnen. 

Die Langsstabe 14 werden zunachst im nicht gebogenen Zustand axial in die 
Langsnuten 14' eingefuhrt und gegen den Anschlag 48 geschoben und dann 
beim Schlie£en des Werkzeugs abgelangt. AnschlieJSend werden die Biegewerk- 

30 zeuge 52 nach auJ3en gezogen, so da0 die Ausbiegungen fur die Aufhanger 20 in 
den Langsst&ben 14 gebildet werden. Die Biegewerkzeuge 52, die derselben 
Langsnut 14' zugeordnet sind. werden vorzugsweise zeitlich nacheinander beta- 
tigt, damit die Langsstabe 14 sich wahrend des Biegevorgangs axial in den 
Langsnuten 14 verschieben konnen. um den durch die Ausbiegungen bedingten 

35 Mehrbedarf an Material auszugleichen. Anschlie£end werden die Enden der 
Langsstabe 14 in der in Figur 1 gezeigten Weise umgebogen. Dazu weist das Un- 
terwerkzeug 42 integrierte Biegewerkzeuge 58 und zugehorige Biegestempel 60 
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auf. 



Wenn das Werkzeug geschlossen 1st und die Langsstabe 14 in der gewunschten 
Weise gebogen worden sind. wird Kunststoffschmelze gleichzeitig in die Form- 
5 hohiraume 16\ 18* und 22' injiziert, so daJS die Querstabe 16. 18 und das 
Stutzelement 22 hergestellt werden. Die Langsstabe 14 werden dabei fest in die 
etwas verdickten Enden der Querstabe 16. 18 eingebettet. Nach dem Offnen des 
Werkzeugs kann die fertige Gittermatte 10 entnommen werden. 

10 In dem in Figur 1 gezeigten Beispiel sind die Querstabe 16,18 im wesentlichen 
als flache Bander ausgebildet. die in der Richtung senkrecht zur Zeichenebene 
in Figur 1 eine relativ geringe Biegesteifheit haben, so daJS sie sich leicht durch- 
biegen konnen, wenn sie durch den Rucken des Benutzers belastet werden. Zu- 
gleich bilden die Querstabe so eine relativ breite Stutzflache. durch die ein Ein- 

15 schneiden in das Polstermaterial der Ruckenlehne vermieden wird. Die Quersta- 
be 18. die in einem Stuck mit dem Stutzelement 22 ausgebildet sind. haben eine 
geringere Breite als die Querstabe 16. so daJ3 sie auch in der Richtung parallel 
zu den Langsstaben 14 elastisch verformbar sind. wenn sich beim Wdlben des 
Stutzelements 22 der Abstand zwischen dessen oberen und unteren Randem 

20 verandert. 

Das Biegeverhalten der Langsstabe 16 wird im gezeigten Beispiel dadurch kon- 
trolliert. da£ jeweils im Mittelbereich eine Versteifungsrippe 62 angebracht 1st. 

25 Figur 3 zeigt eine Gittermatte 64 gemaj* einem anderem Ausfuhrungsbeispiel. 
Hier sind auch die Langsstabe 14 aus Kunststoff hergestellt. und sie bilden zu- 
sammen mit den Querstaben 16. 18 und dem Stutzelement 22 ein einstuckiges 
Kunststoff teil. Die Langsstabe 14 haben einen flachen. linsenfdrmigen Quer- 
schnitt und sind durch in das Kunststoffmaterial eingebettete Federstahldrahte 

30 66 versteift. Die Federstahldrahte ragen nur an den Enden aus dem Kunststoff- 
material heraus. so daJ3 sie dort im Formwerkzeug abgestutzt werden k6nnen. 

Die Aufhanger 20 werden hier durch 6sen und Haken gebildet. die unmittelbar 
an das Kunststoffmaterial der Langsstabe 14 angeformt sind. 



35 



Der obere Querstab 16 weist hier angeformte Lappen 68 auf. die fur eine bessere 
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Kr&fteverteilung sorgen. 

Die wirksame Biegelange der Querstabe 16, 18 lgJSt sich bei dieser Ausfuhrungs- 
form auch dadurch kontrollieren, da£ die Breite der Langsstabe 14 variiert wird. 

5 Im gezeigten Beispiel sind die Langsstabe 14 in dem Abschnitt zwischen dem 
oberen Querstab 18 und dem sich nach oben anschlieJSenden Querstab 16 nach 
innen verbreitert. Dies hat insbesondere zur Folge, daJ5 die beiden Querstabe 18 
an den oberen und unteren Randern des Stutzelements 22 unterschiedliche Bie- 
gesteifheiten haben. Auf diese Weise l^/3t sich die Verlagerung des W61bscheitels 

10 beim Durchbiegen des Stutzelements 22 kontrollieren. 



15 



20 



25 



30 



35 
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PATENTANSPRUCHE 



1. Sitzeinlage in der Form einer elastischen Gtttermatte (10; 64) mit minde- 
stens zwei Langsstaben (14), die durch Querstabe (16. 18) verbunden sind und 

5 Aufhanger (20) fur die Aufhangung In einem Sitzgestell aufweisen, dadurch ge- 
kennzeichnet, da£ die Querstabe (16, 18) aus Kunststoff bestehen und an die 
Langsstabe (14) angespritzt sind. 

2. Sitzeinlage nach Anspruch 1. dadurch gekennzeichnet. da£ die Langsstabe 
10 (14) zumlndest zum Teil aus Metali bestehen. 

3. Sitzeinlage nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daJ3 die Langsstabe 
(14) auf dem gr6£ten Teil ihrer Lange mit Kunststoff umspritzt sind. 

15 4. Sitzeinlage nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net. daJ5 die Aufhanger (20) aus Kunststoff bestehen. 

5. Sitzeinlage nach einem der vorstehenden Anspruche. dadurch gekennzeich- 
net, da£ sie eine Lordosenstutze (12) mit einem durch eine Wolbmechanik (32. 

20 36. 38) wolbbaren Stutzeiement (22) aufweist. das in einem Stuck mit zumindest 
einem der Querstabe (18) ausgebildet 1st. 

6. Sitzeinlage nach einem der vorstehenden Anspruche. dadurch gekennzeich- 
net. daj* die Querstabe (16. 18) unterschiedliche Formen und/oder Biegesteif- 

25 heiten haben. 

7. Verfahren zur Herstellung einer Sitzeinlage nach einem der vorstehenden 
Anspruche. dadurch gekennzeichnet. daJ5 samtliche Querstabe (16. 18) in ei- 
nem Stuck in einem einzigen SpritzgisPwerkzeug (42) hergestellt werden. 



8. Verfahren nach Anspruch 7. dadurch gekennzeichnet. daJ3 die Langsstabe 
(14) als gerade Stabe. vorzugsweise als Endlosmaterial. in Langsnuten (14*) des 
Spritzgistfwerkzeugs (42) eingeschoben werden. 



30 



9. Verfahren nach Anspruch 8. dadurch gekennzeichnet. daJ3 die Langsstabe 
(14) im SpritzgieJSwerkzeug (42) gebogen werden. wobei ein Teil des SpritzgieJS- 
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werkzeugs als Biegeschablone (50) dient. 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 7 bis 9. dadurch gekennzeichnet. 6a& 
als SpritzgieJSwerkzeug (42) ein Etagenwerkzeug benutzt wird, In dem mehrere 
5 Gittermatten (10; 64) gleichzeitig hergestellt werden. 



10 
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Fig. 1 
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Fig. 2 
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